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(57) Bei einem elekirisch ansteuerbaren Magnet-
ventil zum Steuern eines Strémungsmediums mit einem
langlich ausgebildeten Ventilkérper zur Aufnahme eines
darin weitestgehend gefiihrt bewegbaren Ventilstellglie-
des, welches einen Strdmungsweg zwischen einer Ein-
laB- und einer AuslaBéffnung am Ventilkdrper freigibt,
ist der Ventilkérper wenigstens an einer seiner beiden

ELektrisch ansteuerbares Magnetventil

Stirnseiten mit einer durch spanlose Formgebung
erzeugten trichterdhnlich ausgebildeten Verjingung
versehen, deren trichterauslaufseitiges Ende einen auf
den AuBendurchmesser von anzuschlieBenden Rohr-
leitungen weitestgehend abgestimmten Offnungsquer-
schnitt aufweist.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein elekirisch ansteuerbares
Magnetventil zum Steuern eines Strémungsmediums
mit einem langlich ausgebildeten Ventilkérper zur Auf-
nahme eines darin Weitestgehend gefiihrt bewegbaren
Ventilstellgliedes, welches einen Strémungsweg zwi-
schen einer EinlaB- und einer AuslaBéffnung am Ventil-
kérper freigibt.

Aus der DE-PS 27 23 365 ist ein in einem Mehrtem-
peraturen-Kuhlgerat eingesetztes 3-Wege-Magnetventil
bekannt, dessen Ventilgehduse aus einem bolzenarti-
gen Rohling gefertigt ist, welcher zur Anbringung des
Elektromagneten oder zur Herstellung der Fihrungs-
bohrung flr den VentilstdBel oder der EinlaB- bzw. Aus-
laBoffnungen  unterschiedlichem spanabhebendem
Bearbeitungsverfahren unterzogen wurde, wodurch die
Herstellkosten des Magnetventils, bedingt durch die
Herstellzeit des Ventilgehduses, unglnstig beeinfluf3t
wurden.

Demgegentber ist man in der Automobil-Industrie
bei Antiblockiersystemen zum Einsatz kommenden
Magnetventilen zum Zwecke der Kostensenkung dazu
Ubergegangen, die Ventilgehause aus einem dinnwan-
digen, plastisch verformbaren Rohr herzustellen, wel-
che mit spanabhebend bearbeiteten Ventilsitzen und
AnschluBstutzen flr anzuschlieBende Rohrleitungen
kombiniert sind.

Aufbauend auf diesem Stand der Technik ist es Auf-
gabe der Erfindung, die Fertigbarkeit von Magnetventi-
len gemaB dem Oberbegriff des Anspruches 1 weiter zu
vereinfachen und zu verbessern.

Diese Aufgabe wird gemaB der Erfindung dadurch
geldst, daB der Ventilkérper wenigstens an einer seiner
beiden Stirnseiten mit einer durch spanlose Formge-
bung erzeugten, trichterdhnlich ausgebildeten Verjin-
gung versehen ist, deren trichterauslaufseitiges Ende
einen auf den AuBendurchmesser von anzuschlieBen-
den Rohrleitungen weitestgehend abgestimmten Off-
nungsquerschnitt aufweist.

Durch die spanlose Verformung der Stirnseite ist
kostengunstig in einem einzigen Fertigungsvorgang ein
AnschluBstutzen fir eine anzuschlieBende Rohrleitung
erzeugt, welche am auslaufseitigen Ende ihrer trichter-
ahnlichen Gestalt eine die Befestigung der anzuschlie-
Benden Rohrleitung deutlich erleichternde Fihrung
aufweist. Zudem sind durch die spanlose Formgebung
Zerspanungs-Rickstande vermieden, welche flr den
Fall, daB die Ventilkérper nicht einer eingehenden Rei-
nigung unterzogen werden, zu Ventilfunktionsstérungen
fahren kénnen. AuBerdem ist die spanlose Formgebung
in hohem MaBe zur Herstellung hoher Stlickzahlen
geeignet, wie sie beispielsweise im Konsumglterbe-
reich durchwegs auftritt.

Nach einer bevorzugten Ausfihrungsform des
Gegenstandes der Erfindung ist vorgesehen, daB die
trichterahnlich ausgebildete Verjiingung am Ventilkér-
per an separaten Rohrstutzen angeformt ist, welcher an
einer der Stirnseiten des Ventilkérpers festgesetzt ist.
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Durch eine derartige Ausbildung der Ventilkérper ist
es moglich, diese in einem relativ spaten Fertigungssta-
dium des Magnetventils produkispezifisch, entspre-
chend der anzuschlieBenden Rohrleitungen
anzupassen.

Fertigungstechnisch besonders gunstig herzustel-
len sind die separaten Rohrstutzen, wenn nach einer
nachsten bevorzugten Ausfihrungsform des Gegen-
standes der Erfindung vorgesehen ist, daB die mit den
trichterahnlichen Verjingungen versehenen separaten
Rohrstutzen als PreBformteile aus Kupfer oder einer
Kupferbasislegierung gebildet sind.

Entsprechend einer weiteren bevorzugten Ausfih-
rungsform des Gegenstandes der Erfindung ist vorge-
sehen, daB die trichterdhnliche Verjingung durch
Herunterhdmmern eines stirnseitigen Abschnitts der
Rohrwandung eines als Ventilkérper dienenden dinn-
wandigen Rohres &hnlich einer Trocknerpatrone zum.
Einsatz in Kaltegeraten erzeugt ist.

Hierdurch wird auf einfache Weise ein aus einem
einzigen Werkstoff gebildetes einstickiges Ventilge-
hause erzeugt, welches eine wesentlich vereinfachte
Handhabung im PrafungsprozeB fir das Magnetventil
ermdglicht. AuBerdem ertbrigt sich durch die spanlose
Anformung der trichterdhnlichen Verjingung eine oft-
mals aufwendige, die Zerspanungsreste einer spanab-
hebenden Fertigung beseitigende Reinigung.

GemanB einer weiteren bevorzugten Ausflhrungs-
form des Gegenstandes der Effindung ist vorgesehen,
daB der trichterahnlichen Verjingung am Ventilkérper in
FluBrichtung des strémenden Mediums ein Ventilsitz
vorgeschaltet ist, welcher mit der trichterdhnlich ausge-
bildeten Verjungung einstlickig verbunden ist.

Eine solche Ldosung weist neben dem Vorzug, daB
die Herstellung des Ventilgehduses durch die Einspa-
rung eines Montage- bzw. Fertigungsschrittes verein-
facht ist, vor allem noch den Vorteil auf, daB mit der
Anbringung der trichterdhnlichen Verjingung an das
Ventilgeh&use zugleich der Ventilsitz positionsgenau im
Hinblick auf ein Zusammenwirken mit einem Ventilstell-
glied in einem einzigen Arbeitsgang bewirkt ist.

Besonders variabel ausbildbar hinsichtlich der
Werkstoffwahl und besonders kostenguinstig, aber den-
noch mit hoher Fertigungsgenauigkeit herstellbar, ist
ein Ventilsitz, wenn nach einer nachsten vorteilhaften
Ausgestaltung des Gegenstandes der Erfindung vorge-
sehen ist, daB der Ventilsitz in der Bodenwandung
eines im wesentlichen spanlos geformten, napfartigen
Hohlkérpers ausgebildet ist, welcher an der inneren
Rohrmantelflache des dinnwandigen Rohres gegen
eine in Richtung der Rohrachse angeordnete Tiefenbe-
grenzung festgesetzt ist.

Entsprechend einer nachsten bevorzugten Ausfih-
rungsform des Gegenstandes der Erfindung ist vorge-
sehen, daB am Ventilkérper ein radial vorstehender
AnschluBbereich fir eine Rohrleitung vorgesehen ist,
der als ein in die Rohrwandung des dinnwandigen, pla-
stisch verformbaren Rohres eingebrachter, von dessen
Rohrraum weggerichteter, als Durchzug ausgefthrter
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AnschluBstutzen ausgebildet ist.

Durch eine derartige Lésung wird ohne Anwendung
kostentrachtiger Verbindungstechniken eine stré-
mungsmediumdichte  Verbindung zwischen dem
AnschluBstutzen und dem Ventilkérper erzeugt. Zudem
erdbrigen sich die bei der Anwendung Ubliche Verbin-
dungstechniken oftmals notwendigen Nacharbeiten und
Dichteprifungen.

Besonders zweckmaBig ist der Ventilkérper eines
als 3/2-Wegeventil ausgebildeten elekirisch ansteuer-
baren Magnetventils mit stirnseitig in seinem langlich
ausgebildeten Ventilkdrper angeordneten EinlaB- bzw.
AuslaBéffnung und mit einem in zwei Arbeitesstellun-
gen bringbaren Ventilstellglied ausgebildet, wenn nach
einer nachsten vorteilhaften Ausgestaltung des Gegen-
standes der Erfindung vorgesehen ist, daB der Ventil-
kérper des 3/2-Wegeventils nach einem der Anspriiche
1 bis 7 ausgebildet ist.

Nach einer weiteren bevorzugten Ausfihrungsform
des Gegenstandes der Efindung ist vorgesehen, daB
das Ventilstellglied im Bereich seiner Stirnseiten je
einen radial umlaufend angeordneten Vorsprung auf-
weist, welche zusammen zur Fihrung des Ventilstell-
gliedes an der inneren Rohrmantelfliche des
Ventilkdrpers dienen und welche beide zumindest an
einer Stelle ihres Umfangs eine DurchlaBéffnung flr
das zu steuernde Strdmungsmedium aufweisen.

Hierdurch ist sowohl eine eindeutig definierte
klemmfreie Fihrung fiir das Ventilstellglied innerhalb
des Ventilkdrpers als auch auf einfache und kostengiin-
stige Weise Stromungswege flr das zu steuernde Str6-
mungsmedium erzeugt.

Fertigungstechnisch mit besonders geringen Mon-
tagekosten herzustellen ist ein Ventilstellglied, wenn
nach einer nachsten bevorzugten Ausfihrungsform des
Gegenstandes der Erfindung vorgesehen ist, daB die
die DurchlaBoffnung aufweisenden Vorspriinge an
einem langlich ausgebildeten Grundkérper mitange-
formt sind, welcher zusammen mit stirnseitig an ihm
angeordneten Dichtflachen das Ventilstellglied bildet.

AuBerdem ergibt sich fir das Ventilstellglied auf-
grund der zu dessen Herstellung notwendigen geringen
Teilezahl eine herstellungsbedingt mit wenigen Toleran-
zen beaufschlagter MaBaufbau, so daB das Ventilstell-
glied allein schon aufbautechnisch mit geringfiigigen
Nennmafabweichungen herstellbar ist.

GemaB einer alternativen Ausgestaltung des
Gegenstandes der Erfindung kann vorgesehen sein,
daf die die DurchlaBéffnung aufweisenden Vorspriinge
an mit einer Dichiflache ausgestatteten Dichtelementen
vorgesehen sind, welche an den Stirnseiten eines lang-
lich ausgebildeten Grundkérpers angeordnet sind und
welche zusammen mit dem Grundkérper das Ventilstell-
glied bilden.

Eine solche Lésung erméglich den Einsatz ver-
schiedenster Materialien zur Ausbildung der als Fuh-
rungselemente flr das Ventilstellglied an der inneren
Rohrmantelflache des Ventilkdrpers dienenden Vor-
spriinge, so daB die zur Ausbildung einer Fiihrung opti-
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male Materialpaarung zwischen dem Ventilkérper und
den Vorspriingen einsetzbar ist.

Fertigungstechnisch besonders einfach erzeugbar
sind die DurchlaBéffnungen in den Vorspriingen, wenn
nach einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform des
Gegenstandes der Erfindung vorgesehen ist, daB die
DurchlaBéffnung durch eine Abweichung der AuBen-
kontur der Vorspriinge von der Kontur des durchstrém-
ten Rohrquerschnitts des Ventilkérpers erzeugt ist.

Gemas einer letzten bevorzugten Ausfihrungsform
des Gegenstandes der Effindung ist vorgesehen, daB
die die DurchlaBéffnung erzeugende Abweichung der
Konturen zwischen den Vorspriingen und der inneren
Rohrmantelflache des Ventilkérpers durch voneinander
abweichende Querschnittsformen gebildet ist.

Dies erméglicht sowohl fir Herstellung des Ventil-
kérpers als auch fiir die der Vorspriinge den Einsatz von
preiswerten Halbzeugen, welche zu ihrer endgultigen
Fertigstellung nur noch eines geringen Fertigungsauf-
wandes bedurfen, so daB die Fertigungskosten flr ein
derartig ausgebildetes Magnetventil dadurch deutlich
reduziert sind.

Die Erfindung ist in der nachfolgenden Beschrei-
bung anhand von zwei in der beigeflgten Zeichnung
vereinfacht dargestellten Ausflhrungsbeispielen erlau-
tert. Es zeigen:

Fig. 1 in einem ersten Ausfiihrungsbeispiel, in
rdumlicher Darstellung, ein 3/2-Wege-
Magnetventil mit an den Stirnseiten seines
kreiszylindrischen Ventilgehauses festge-
setzten, verjlingt ausgebildeten, separaten
Rohrstutzen und mit einem im Rohrraum des
Ventilgehauses beweglich gefihrten Ventils-
tellgliedes, an dessen Stirnseiten zur Fih-
rung dienende, im Querschnitt quadratisch
ausgebildete Vorspriinge angeordnet sind,
im Halbschnitt,

Fig. 2 vergrdBert das Ventilgehduse gemaB Fig. 1
in Schnittdarstellung entlang der Schnittlinie
-1,

Fig. 3 in einem zweiten Ausflhrungsbeispiel raum-
bildlich kreiszylindrisch ausgebildete Ventil-
gehause eines 3/2-Wege-Magnetventils mit
an seinen Stirnseiten mit angeformten, trich-
terartigen Verjungungen und mit den Verjin-
gungen zum Gehauseinnenraum hin
nachgeschaltet, an napfartigen Hohlkérpern
angeordneten Ventilsitzen, im Halbschnitt
und

Fig. 4 vergréBert das Ventilgehduse gemaB Fig. 3
in Schnittdarstellung entlang der Schnittlinie
HI-11.

Fig. 1 ist in einem ersten Ausfiihrungsbeispiel ein
zur Steuerung des Kaltemittelflusses in einer Mehrtem-
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peraturen-Haushalts-Kaltegerat geeignetes, elekirisch
ansteuerbares Magnetventil gezeigt, welches als bista-
biles 3/2-Wege-Magnetventil 10 ausgebildet ist. Dieses
weist ein im wesentlichen als gerader Kreishohlzylinder
ausgebildetes Gehause 11 aus thermoplastischem
Kunststoff auf, welches zwei Ringspulen 12 berth-
rungssicher umgibt. Die Ringspulen 12 sind mit ihrer
inneren Ringmantelflache auf einem als Ventilgehause
dienenden Ventilkérper 13 im Abstand zueinander
angeordnet. Dieser ist aus einem dinnwandigen, im
Querschnitt kreisformigen und plastisch verformbaren
Rohr gebildet, welches aus einem nicht-ferromagneti-
schen Material, wie beispielsweise Kupfer besteht. Der
als Rohr ausgebildete Ventilkérper 13 ist etwa in der
Mitte seiner Lange mit einem von seiner auBeren Rohr-
wandung weggerichteten, durch spanlose Verformung
der Rohrwandung erzeugten Durchzug ausgestattet,
welcher als den Zulauf zum Magnetventil 10 bildender
AnschluBstutzen 14 dient, an welchen eine Rohrleitung
15 (iber eine nicht naher bezeichnete Offnung im Kunst-
stoffgehause 11 festgesetzt ist, welche mit einem nicht
gezeigten Verflissiger strémungstechnisch verbunden
ist. Der Ventilkrper 13 ist ferner an seinen beiden Stirn-
seiten mit trichterartigen Verjingungen 16 ausgestattet,
welche im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel als sepa-
rate, am &uBeren Rohrmantel der stirnseitigen Enden
des Ventilkérpers 13 kraftschliissig befestigter Rohrs-
tutzen ausgebildet sind. Zur Befestigung der als PreB-
formteile ausgebildeten, aus Kupfer oder Messing
gefertigten trichterartigen Rohrstutzen dient deren mit
gréBerem DurchlaBquerschnitt ausgestatteter
Abschnitt. Der mit geringerem DurchlaBquerschnitt
ausgestattete, das trichterauslaufseitige Ende bildende
Abschnitt des Rohrstutzens ist als AnschluBstutzen 17
zur Aufnahme einer Rohrleitung 18 ausgebildet, welche
ihrerseits als zulaufseitig dem Verdampfer vorgeschal-
tetes Drosselrohr ausgefiihrt ist. Dem zum Einbringen
des Drosselrohres dienenden AnschluBstutzen 17 ist
ein Ventilsitz 19 vorgeschaltet, welche am Ubergang
des gréBeren Rohrquerschnitts zum geringeren Rohr-
querschnitt des Rohrstutzens vorgesehen ist.

Die beiden an den stirnseitigen Enden des Ventil-
kérpers 13 festgesetzten Verjiingungen 16 begrenzen
den Verstellweg eines im Rohrinnenraum des Ventilkér-
pers 13 beweglich geflihrten Ventilstellgliedes 20, wel-
ches einen ferromagnetischen Grundkérper 21
aufweist. Dieser ist im vorliegenden Ausfiihrungsbei-
spiel aus einem halbzeugartigen Rundmaterial gebildet,
welches lediglich an seinen beiden Stirnseiten mit je
einer Haltesacklochbohrung 22 versehen ist. Diese
dient zur kraftschlissigen Aufnahme eines an einem
Ventilkegel 23 angeordneten Haltezapfen 24, mit des-
sen Hilfe jeder der beiden aus einem thermoplastischen
Material gefertigten Ventilkegel 23 an den stirnseitigen
Enden des Grundkoérpers 21 festgesetzt sind. Die Ven-
tilkegel 23 sind auf ihrer den Haltezapfen 24 gegentber-
liegenden, den Verjlingungen 16 zugewandten Seite mit
einer Dichiflache 25 ausgestattet, welche mit den Ven-
tilsitzen 19 an den Verjingungen 16 strémungsmedium-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

dicht bei entsprechender Stellung des Ventilstellgliedes
20 zusammenzuwirken vermégen. An die Dichtflachen
25 der Ventilkegel 23 schlieBt sich ein mit quadratischer
Querschnittsfliche  ausgestatteter quaderférmiger
Abschnitt 26 an, dessen AuBenkontur gegentber der
Mantelflache des Grundkérpers 21 vorspringt und des-
sen diagonales EckenmaB auf den Innendurchmesser
des Ventilkérpers 13 durch Abflachen der Langskanten
des Abschnitts 26 abgestimmt ist. Durch das Abflachen
sind Fihrungsflachen 27 am Abschnitt 26 erzeugt, wel-
che zur Fuhrung des Ventilstellgliedes 20 an der inne-
ren Rohrmantelflache des Ventilkérpers 13 in Richtung
der Rohrachse dienen. Zwischen den Fihrungsflachen
27 entlang der Mantelflachen des Abschnittes 26 sind
durch dessen von Kontur der inneren Rohrmantelflache
des Ventilkérpers 13 abweichender AuBenkontur Stro-
mungswege 28 flr das zu steuernde Strdmungsme-
dium - bei Kaltegerdten meist ein Gemisch aus
gasférmigen und flissigen Kaltemittelanteilen - freige-
spart. Uber diese Strémungswege 28 wird das Str6-
mungsmedium von dem mittleren AnschluBstutzen 14
je nach Stellung des Ventilstellgliedes 20 einem der
stirnseitigen AnschluBstutzens 17 am Ventilkérper 13
zugefihrt.

Die Verstellung des Ventilstellgliedes 20 wird durch
die Ringspulen 12 bewirkt, welche mittels gegeniiber
dem Kunststoffgehduse 11 vorstehenden Steckan-
schlissen 29 alternativ, je nach der gewinschten
Arbeitsstellung des Ventilstellgliedes 20 bestromt wer-
den. Durch die Bestromung der Ringspulen 12 Gben
diese auf das als Anker dienende Ventilstellglied 20
magnetische Krafte aus, wodurch in Abhangigkeit der
bestromten Ringspule 12 das Ventilstellglied 20 zum
entsprechenden Ventilsitz 19 bewegt wird, so daB ent-
weder der eine oder der andere stirnseitige Anschluf3-
stutzen 17 mit dem mittleren AnschluBstutzen 14
strémungstechnisch verbunden ist.

In Fig. 2 ist eine zu der Konstruktion in Fig. 1 alter-
native Konstruktion fiir den Aufbau eines 3/2-Wege-
Elektromagnetventils 30 gezeigt, wobei bei dieser Aus-
fahrungsform der Einfachheit halber die Elektroma-
gnete und das zu deren berihrungssicheren
Abschirmen dienende Kunststoffgehduse weggelassen
wurde. Das Magnetventil 30 weist einen Ventilkérper 31
auf, welcher aus einem diinnwandigen, plastisch ver-
formbaren, nicht ferromagnetischen Rohr (z.B. Kupfer),
gebildet ist, in dessen Rohrwandung ein durch spanlose
Formgebung erzeugter, von der duBeren Rohrmantel-
flache weggerichteter, in etwa mittig zu den stirnseitigen
Enden des Ventilkérpers 31 angeordneter AnschluB-
stutzen 32 eingeformt ist. Die stirnseitigen Enden des
Ventilkérpers 31 sind durch Herunterhdmmern &hnlich
einer bei Kaltegeraten zum Einsatz kommenden Trock-
nerpatrone spanlos zu trichterartigen Verjingungen 33
geformt, deren vom AnschluBstutzen 32 weggerichtete
trichterauslaufseitigen Endabschnitte als stirnseitige
AnschluBstutzen 34 zur Aufnahme in einer nicht darge-
stellten, als Drosselrohr ausgebildeten Rohrleitung die-
nen. Im Nahbereich der trichterartigen Verjiingungen 33
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ist der Ventilkérper 31 mit umlaufend von seiner auB3e-
ren Mantelflache her in seine Rohrwandung spanlos
eingeformten Pragungen 35 versehen, welche beziig-
lich der inneren Rohrmantelflache nasenartig vorste-
hen. Die nasenartigen Pragungen 35 im Bereich der
trichterartigen Verjingungen 33 dienen als Tiefenan-
schlage fur in den Offnungsquerschnitt des Rohres von
beiden Stirnseiten vor der Anformung der trichterartigen
Verjlngungen 33 eingebrachten napfartigen Hohlkér-
pern 36, deren Bodenwandung 37 mit seiner vom Napf-
raum abgewandten AuBenseite an den nasenartigen
Vorspriingen anschlagt. Hierdurch ist die EinpreBtiefe
der napfartigen Hohlkérper 36 in den Rohrraum des
Ventilkdrpers 31 in Richtung seiner Rohrachse
begrenzt. Die beiden Hohlkérper 36 weisen in ihrer
Bodenwandung 37 einen spanlos darin eingebrachten
Durchzug 38 auf, deren freie Enden in Richtung des
mittleren AnschluBstutzens 32 gerichtet und als Ventil-
sitze 39 ausgebildet sind. Die in den Offnungsquer-
schnitt des Ventilkérpers 31 an dessen innerer
Rohrmantelflache kraftschllssig festgesetzten Hohlkér-
per 36 begrenzen den Verschiebeweg eines vor ihrem
Einpressen in den Rohrraum eingefligten Ventilstellglie-
des 40, welches im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel
einen als Halbzeug in Form eines ferromagnetischen
Rohres mit kreisformigem Querschnitt ausgebildeten
Grundkérper 41 aufweist. Dieser ist an seinen beiden
Stirnseiten mit je einem Ventilkegel 42 versehen, wel-
cher im SpritzgieBverfahren aus thermoplastischem
Material gefertigt ist. Zur Befestigung der Ventilkegel 42
am Grundkorper 41 sind erstere mit einen Haltezapfen
43 ausgestattet, welche in den freien Offnungsquer-
schnitt des rohrartigen Grundkérpers 41 kraftschltssig
eingesetzt sind. An die Haltezapfen 43 schlieBt sich ein
mit quadartischem Querschnitt ausgestatteter quader-
férmiger Abschnitt 44 an, welcher auf seiner vom
Grundkérper 41 abgewandten, den trichterartigen Ver-
jingungen 33 zugewandten Stirnseite mit einer Dicht-
flaiche 45 ausgestattet ist, welche in der
entsprechenden Stellung des Ventilstellgliedes 40 mit
dem jeweiligen Ventilsitz 39 am Hohlkérper 36 stro-
mungsmediumsdicht zusammenwirkt. Die quaderférmi-
gen Abschnitte 44 springen mit ihrer AuBenkontur
gegentber der duBeren Mantelflache des Grundkér-
pers 41 vor und weisen eine quadratische Querschnitts-
flache auf, deren diagonales EckenmafB auf den
Innendurchmesser des Ventilkérpers abgestimmt ist.
Die Abstimmung wird dabei durch ein an die Kontur der
inneren Rohrmantelflache angepaBtes Abflachen der
einander diagonal gegenlberliegenden Langskanten
des quaderférmigen Abschnitts 44 erzielt. Durch die
Abflachungen sind Fuhrungsflachen 46 gebildet, mit
Hilfe derer das Ventilstellglied 40 im Rohrraumm des
Ventilkdrpers 41 in Richtung von dessen Rohrachse
verschieblich gefuhrt ist. Zwischen den Fihrungsfla-
chen 46, entlang der Mantelflachen des quaderférmi-
gen Abschnitts 44 sind durch dessen von der Kontur der
inneren Rohrmantelflache des Ventilkérpers 31 abwei-
chender AuBenkontur Stromungswege 47 erzeugt, Gber
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welche das beispielsweise Ober den mittleren
AnschluBstutzen 32 zustrémende Strémungsmedium
(z.B. flussiges Kaltemittel) entlang des Grundkorpers
41, je nach Stellung des Ventilstellgliedes 40 Uber den
Ventilsitz 39, der an den AnschluBstutzen 17 ange-
schlossenen Drosselleitung zugefihrt.

Es versteht sich, daB die Erfindung auch auf 2/2-
Wege-Magnetventile anwendbar ist, wobei bei dieser
Art von Ventilen sowohl der Ventilkérper als auch das
Ventilstellglied nur an einer seiner Stirnseiten entspre-
chend den Merkmalen nach den Anspriichen 1 bis 7
ausgebildet sind.

Patentanspriiche

1. Elektrisch ansteuerbares Magnetventil zum Steu-
ern eines Strdmungsmediums mit einem langlich
ausgebildeten Ventilkérper zur Aufnahme eines
darin weitestgehend gefiihrt bewegbaren Ventils-
tellgliedes, welches einen Strémungsweg zwischen
einer EinlaB- und einer AuslaBéffnung an Ventilkér-
per freigibt, dadurch gekennzeichnet, daB der
Ventilkérper (13, 31) wenigstens an einer seiner
beiden Stirnseiten mit einer durch spanlose Form-
gebung erzeugten trichterdhnlich ausgebildeten
Verjiingung (16, 33) versehen ist, deren trichteraus-
laufseitiges Ende einen auf den AuBendurchmes-
ser von anzuschlieBenden Rohrleitungen (18)
weitestgehend abgestimmten Offnungsquerschnitt
aufweist.

2. Elekirisch ansteuerbares Magnetventii nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf die
trichterahnliche Verjingung (16) am Ventilkérper
(13) an einem separaten Rohrstutzen angeformt
ist, welcher an einer der Stirnseiten des Ventilkor-
pers (13) festgesetzt ist.

3. Elekirisch ansteuerbares Magnetventii nach
Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daf3 der
am Ventilkérper (13) festgesetzte separate Rohrs-
tutzen als PreBformteil aus Kupfer oder einer Kup-
ferbasislegierung gebildet ist.

4. Elekirisch ansteuerbares Magnetventii nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf die
trichterdhnliche Verjingung (33) durch Herunter-
hammern eines stirnseitigen Abschnitts der Rohr-
wandung eines als Ventilkérper (31) dienenden,
dinnwandigen Rohres &hnlich einer zum Einsatz in
Kaltegeraten geeigenten Trocknerpatrone erzeugt
ist.

5. Elektrisch ansteuerbares Magnetventil nach einem
der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
daf der trichterahnlichen Verjiingung (16) am Ven-
tilkdrper (13) in FluBrichtung des strémenden Medi-
ums ein Ventilsitz (19) vorgeschaltet ist, welcher mit
der trichterahnlich ausgebildeten Verjingung (16)
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einstickig verbunden ist.

Elektrisch ansteuerbares Magnetventil nach einem
der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
daB der trichterahnlichen Verjiingung (33) am Ven-
tilkérper (31) in FluBrichtung des strémenden Medi-
ums ein Ventilsitz (39) vorgeschaltet ist, welcher in
der Bodenwandung (37) eines im wesentlichen
spanlos geformten napfartigen Hohlkérpers (36)
ausgebildet ist, welcher an der inneren Rohrman-
telflache des diinnwandigen Rohres in Richtung
der Rohrachse angeordnete Tiefenbegrenzung
(35) festgesetzt ist.

Elektrisch ansteuerbares Magnetventil nach einem
der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
daB am Ventilkdrper (13, 31) ein radial vorstehen-
der AnschluBbereich (17, 32) fur eine Rohrleitung
(18) vorgesehen ist, der als ein in die Rohrwandung
des dinnwandigen, plastisch verformbaren Rohres
eingebrachter, von dessen Rohrraum weggerichte-
ter, als Durchzug ausgeftihrter AnschluBstutzen
(17, 32) ausgebildet ist.

Elektrisch ansteuerbares Magnetventil, ausgebildet
als 3/2-Wege-Ventil (10, 30) stirnseitig in seinem
langlich ausgebildeten Ventilkérper (13, 31) ange-
ordneten EinlaB- bzw. AuslaBéffnung mit einem in
zwei Arbeitsstellungen bringbaren Ventilstellglied
(20, 40) dadurch gekennzeichnet, da der Ventil-
kérper (13, 31) nach einem der Anspriiche 1 bis 7
ausgebildet ist.

Elekirisch ansteuerbares Magnetventii nach
Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB3 das
Ventilstellglied (20, 40) im Bereich seiner Stirnsei-
ten wenigstens je einen radial umlaufend angeord-
neten Vorsprung (26, 44) aufweist, welche
zusammen zur Fihrung des Ventilstellgliedes (20,
40) an der inneren Rohrmantelflache des Ventilkér-
pers (13, 31) dient und welche beide zumindest an
einer Stelle ihres Umfangs eine DurchlaBéffnung
(28, 47) fur das zu steuernde Strémungsmedium
aufweisen.

Elekirisch ansteuerbares Magnetventii nach
Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB die die
DurchlaBéffnung (28, 47) aufweisenden Vor-
spriinge (26, 44) an einem lénglich ausgebildeten
Grundkérper (21, 41) mitangeformt sind, welcher
zusammen mit stirnseitig an ihm angeordneten
Dichtflachen (25, 45) das Ventilstellglied (20, 40)
bildet.

Elekirisch ansteuerbares Magnetventii nach
Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB die die
DurchlaBéffnung (28, 47) aufweisenden Vor-
spriinge (26, 44) an mit einer Dichiflache (25, 45)
ausgestatteten Dichtelement (23, 42) vorgesehen
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sind, welche an den Stirnseiten eines langlich aus-
gebildeten Grundkoérpers (21, 41) angeordnet sind
und welche zusammen mit dem Grundkérper (21,
41) das Ventilstellglied (20, 40) bilden.

Elektrisch ansteuerbares Magnetvenetil nach
einem der Anspriiche 9 bis 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die DurchlaBéffnung (28, 47) durch
eine Abweichung der AuBenkontur der Vorspriinge
(26, 44) von der Kontur des durchstromten Rohr-
querschnitts des Ventilkérpers (13, 31) erzeugt ist.

Elektrisch ansteuerbares Magnetventil nach einem
der Anspriiche 9 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
daf die die DurchlaBéffnung (28, 47) erzeugende
Abweichung der Konturen zwischen den Vorsprin-
gen (26, 44) und der inneren Rohrmantelflache des
Ventilkérpers (13, 31) durch voneinander abwei-
chende Querschnittsformen gebildet ist.
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